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Abstract (Basic) : DE 4227640 A 

Press for producing stepped, dimensionally stable components (8) 
made of powder materials, in particular, metal powders, incorporates a 
rigidly supported base structure (1) . This structure is connected to 
the die holding plate (9) and the bottom coupling plate (11) on the 
bottom press ram (16) by means of columns (10), while the die holding 
plate is connected to the top coupling plate (12) by means of columns 
(13) . 

The base structure consists of several spaced apart stages 
(la,lb,lc) rigidly mounted on top of one another. Each stage has at 
least one ring piston system (2,3,4). 



USE/ADVANTAGE - For mfr. of pressed components made of powder 
materials. Complex components requiring more than two movable bottom 
dies can be produced without rigid mechanical stops. 
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Abstract (Basic) : EP 1277565 A2 

NOVELTY - Pressing device has supporting units (12,22,32,42) 
arranged between a base body (0) and the stamp supports (1-4). Stamps 
sitting on the stamp supports are centrally supported in the press end 
position via the supporting units. 

DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is also included for a 
process for the production of the pressing device. Preferred Features: 
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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Presse zur Hersteilung maBhaitiger Prel^korper 

@ Die Erfindung betrifft eine Presse zur Hersteilung von 
gestuften maShaltigen Prefikdrpem aus pulverformigem 
Material, mit einem unteren und einem oberen PressenbS- 
ren, mit einem in der Presse festabgestQtzten Grundkorper, 
mit einer Matrizenhalteptatte und mit efner an den oberen 
Pressebaren anschlieSbaren oberen Kupplungspiatte. Urn 
eine soiche Presse daliingehend weiterzubilden, da& sie 
aucii die Hersteilung komplizierterer PreBkorper gestattet. 
die mehr als zwei bewegbare Unterstempel erfordern, wobei 
die Pre&endstellung der Pre&stempel ohne Festanschlage 
ailein durch steuerungstechnische Mittel gewihrleistet war- 
den soli, wird vorgeschtagen, da& der Grundkdrper (1 ) aus 
eIner Mehrzahl Im Abstand ubereinander und starr zueinan- 
der angeordneter Etagen (la, b, c) gebiidet ist, wobei Jede 
Etage (la, b, c( mindestens eines der koaxialen hydraull- 
■ schen Ringkolbensysteme (2, 3. 4) enthilt. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingerelchten Unteriagen entnommen 

BUNDESDRUCKEREI 12.93 3Qa06a/29S 



DE 42 27 640 Al 

1 2 

Beschreibung Oder nur mit hohem Aufwand realisiert wcrden. 

Diese Problematik ist bei der aus der DE 31 42 126 C2 

Die Erfindung betrifft eine Presse zur Herstellung bekannten Presse mit Werkzeugadaptor nichi gegeben, 

von gestuften maBhaltigen PreUkdrpern aus pulverfor- da die (beispielsweise mehr als zwei) bewegbaren Un- 

migem Material, insbesondere Metallpulver, gemaB 5 terstempel dort jeweils auf Stempeltragerplatten befe- 

dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. stigt sind, die jeweils Qber eigene Hydraulilczylinderpaa- 

Eine gattungsgemaBe Presse ist in der DE-G re von der Grundplatte aus verfahrbar sind. Da die Pre- 

9012 752^ beschrieben. Diese Presse ist mit einem Bendstellungen der Stempeltragerplatten durch einstell- 

Werkzeugadaptor ausgestattet. in dem die Matrize und bare Festanschiage der Grundplatte fbciert werden und 

die Unter- und Oberstempel zur Herstellung der PreB- 10 somit die von den Gberstempeln aufgebrachten PreB- 

karper als austauschbare Einheit eingebaut sind. Der krafte Qberwiegend von diesen Festanschiagen aufge- 

Werkzeugadaptor weist einen als Platte ausgebOdeten nommen werden, kdnnen die Hydraulikzylinderpaare 

Grundkorper (Grundplatte) auf, der in der Presse fest relativ klein gehalten und mit relativ niedrigen Drficken 

abgestUtzt ist und zwei koaxial iibereinander angeord- betrieben werden. Zur Versorgung niehrerer Hydrau- 

nete hydraulische Ringkolbensysteme enthSlt Die Kol- 15 likzylinderpaare reicht im Regelfall eine einzige Hy- 

benstangen dieser Ringkolbensysteme ragen nach oben draulikpumpe mit mittlerem Druck (z. B. 100- 120 bar) 

aus der Grundplatte heraus und sind koaxial gleitend und einer mittleren Volumenleistung (z. B. 70—80 l/min 

ineinandergeftlhrt An den oberen Stimflachen weisen mit zusatzlichem hydraulischen Druckspeicher) aus. 

die beiden Kolbenstangen Befestigungsflachen far die Elektronische WegmeBsysteme kOnnen leicht an den 

Anbringung von zwei Unterstempeln auf, die mit den 20 von auBen zuganglichen Stempeltragerplatten befestigt 

. Ringkolbensystemen hydraulisch verfahrbar sind. Eine werden. Nachteilig bei dieser Bauart ist aber nicht nur, 

Matrizenhatteplatte zur Aufnahme einer Matrize ist daB wegen des Platzbedarfs fflr die Hydraulikzylinder- 

abfer SaulenfUhrungen mit einer unteren Kupplungs- paare und die bendtigen Festanschiage Werkzeugadap- 

plattezu einem Rahmenwerkverbunden, das mittels der toren mit mehr als drei bewegbaren Unterstempeta 

unteren Kupplungsplatte an den Unterbaren der Presse 25 Iwtum zu rcalisieren sind Insbesondere aber ist es nicht 

anschlieflbar und mit diesem verfahrbar ist mSglich, zum Ausformen der erzeugten PreBkdrper 

Der Oder die zur Erzeugung von PreBkdrpem ben6- nach dem in manchen Fallen vorteilhafteren reinen Ab- 

tigten Oberstempel sind rait einer oberen Kupplungs- zugsverfahren zu arbeiten, da die Unterstempe! wegen 

platte verbunden, die uber weitere Saulenfflhrungen re- der Festanschiage nicht nach unten weggefahren wer- 

lativzurMatrizenhalteplattegefuhrtundmitdemOber- 30 den kannen; statt desscn miissen die Unterstempel 

baren der Presse gekoppelt und mit diesem verfahrbar zwangsiaufig un Sinne des AusstoBverfahrens nach 

ist. Zusatzlich kann der Werkzeugadaptor auBer den oben gefahren werden. 

beiden bewegbaren Unterstempeln einen festen auf der Hinzu kommt, daB die Anschiage nach wie vor von 

Grundplatte abgestutzten Unterstempel und einen vom Hand eingestellt werden mUssen, obwohl die flbrigen 

Unterbaren bzw. von der unteren Kupplungsplatte aus 35 Maschinenfunktionen rein digital durch die CNC-Steue- 

verf ahrbaren Mittelstift aufweisen. rung der Maschine beeinfluBbar sind. 

Diese bekannte Konstruktion kann zur Fbcierung der Aus der JP 53-80 867 ist eine Pulverpresse mit einem 

PreBendstellung der bewegbaren Unterstempel Festan- Werkzeugadaptor bekannt, der in seinem grundsatzli- 

schiage aufweisen. Es ist aber auch maglich, das Anfah- chen Aufbau dem Adaptor gemaB DE 31 42 126 E2 ent- 

ren der PreBendstellung der bewegbaren Unterstempel 40 spricht, d. h. in der PreBendstellung ebenfalls mit mecha- 

allein auf hydraulischem Wege durch eine entsprechen- nischen Festanschiagen arbeitet Das Bewegen der Un- 

de Positionierregelung der Maschinensteuerung zu ge- terstempel wird jedoch statt durch Hydraulikzylinder- 

wahrleisten. Ober den hierzu erforderlichen hydrauli- paare durch Pneumatikzylinderpaare bewerkstelligt, die 

schen Aufwand ist in der DE-G 80 12 752^ nichts Nahe- mit der Grundplatte und der jeweiligen Stempeltrager- 

res ausgefOhrt worden. Die Ringkolbensysteme fiir das 45 platte verbunden sind Aufgrund der im Vergleich zur 

Verfahren der Unterstempel haben vergleichsweise Hydraulik germgeren Energiedichte und der wesentlich 

groBe wirksame Kolbenfiachen und smd daher in der h5heren Kompressibilitat des eingesetzten Druckme- 

Lage, die bei einem Verzicht auf Festanschiage erfor- diumseignetsichdiePneumatikwenigerfflrdleAnwen- 

derlichen GegenpreBkrafte zu den von den Oberstem- dung des AusstoBverfahrens. Der Adaptor gemaB JP 

peb aufgebrachten PreBkraften aufzubringen. Da die 50 53-80867 ist daher konsequenterweise fQr das Abzieh- 

groBen Kolbenfiachen prakiisch gleichbedeutend sind verfahren eingerichtet worden. Um die Stempeltrager- 

mit groBen Zylindervolumina und in der PreBendstel- platten nach unten abziehen zu kOnnen, muBten die me- 

lung ein hoher Hydrauiikdruck notwendig ist, muB an chanischen Festanschiage entriegelbar ausgebildet wer- 

sich zur Druckversorgung ein Hochdruckpumpenag- den. Das erfordert aber nicht nur entsprechendzusatzli- 

gregat zur VerfOgung stehen, das eine relativ hohe Far- 55 chen Bauaufwand, sondem hat auch den Nachteil, daB 

derleistung aufweisen muB, wenn kurze Zykluszeiten der Entriegelungsmechanismus verschleiBanfallig ist 

(hohe Fahrgeschwindigkeiten der Unterstempel) ge- Aufgabe der Erfindung ist es, eine gattungsgemaBe 

wahrleistet werden sollen. Hochdruckpumpen groBer Presse dahingehend weiterzubilden, daB sie auch die 

Farderleistung sind jedoch sehrteuer. Herstellung komplizierterer PreBkdrper gestattet, die 

Die bekannte Ldsung, Ringkolbensysteme zur Bewe- eo mehr als zwei bewegbare Unterstempel erfordern, wo- 

gung der Unterstempel einzusetzen, hat den Nachteil, bei die PreBendstellung der PreBstempel ohne Festan- 

daB praktisch nicht mehr als zwei bewegbare Unter- schlage allein durch steuerungstechnische Mittel ge- 

stempelmdglichsind wahrleistet werden soil Der dafar erforderiiche Auf- 

Die HydraulikanschlQsse fQr die Zylinderraume der wand soli mdgUchstgeringbleiben. 

Ringkolbensysteme und die Anbringung von elektroni- 65 Geldst wird diese Aufgabe erflndungsgemaB durch 

schen MeBsystemen, die fQr die Positionierregelung not-. die kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruchs 1. 

wendig sind, kOnnen namlich bei mehr als zwei ineinan- Vorteilhafte Weiterbildungen der ErHndung sind in den 

der geschachtelten Ringkolbensystemen nicht mehr UnteransprQchen2bi56nahergekennzeichnet 
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Ausgehend von der Erkenntnis. dafl groBvolumige 
Ringkolbensysteme (groBe wirksame Kolbenfiachen) in 
der Lage sind, die fOr die PreBendstellung erforderli- 
chen Kr^tc aufzubringen, liegt ein wesentlicher Grund- 
gedanke der Erfindung darin, den bisher als monolithi- 5 
sche Platte ausgebildeten Grundkdrper des Werkzeug- 
adaptors in mehrere Einzelplatten aufzuldsen, die starr 
im Abstand voneinander in Form einzelner Etagen 
abereinander gestapelt sind Die einzeinen Etagen sind 
beispielsweise als Einzelplatten ausgebildet und fiber 10 
Abstandskldtze fest aufeinander abgestiitzt In jeder 
Etage ist mindestens ein Ringkolbensystem angeordnet, 
das jeweiJs einen Unterstempel aufnehmen luid verfah- 
ren kann. Samtliche Ringkolbensysteme sind koaxial zu- 
einander angeordnet Aufgrund des Abstandes zwi- 15 
schen den Etagen ist ausreichend Platz verfiigbar, urn 
die hydrauiischen Anschlflsse und die elektronischen 
WegmeBsysteme anbringen zu kdnnen. Es ist mOglich, 
wie dies aus der gattungsbildenden DE-G 50 12 752^ 
bekannt ist, in einer Etage jeweils zwei Abereinander 20 
angeordnete Ringkolbensysteme unterzubringen, urn 
eine noch korapaktere Bauweise zu erreichen. Um die 
erforderlichen Haltekrafte ffir die PreBendstellung gut 
darstellen zu kdnnen, sollten die hydrauiischen Ringkol- 
bensysteme auf die Anwendung von Hochdruck im Be- 25 
reich von mindestens 200 bar, vorzugsweise mindestens 
300 bar, ausgelegt sein. Die Druckmittelversorgung der 
Ringkolbensysteme ist vorzugsweise unabhSngig von 
der Druckmittelversorgung der hydraulisch betStigten 
Pressenbaren (Ober- und Unterbar) ausgelegt Letztere 30 
weisen zur Realisierung groBer Fahrgeschwindigkeiten 
Hochdruckhydraulikpumpen mit hoher FSrderleistung 
(z. B. in einer'250 t-Presse jeweils 250 l/rain bei 315 bar) 
auf, erfordem also relativ teure Aggregate. In Weiterbil- 
dung der Erfindung ist vorgesehen, jedem Ringkolbe^i- 35 
system zur BetStigung eines Unterstempels vorzugswei- 
se eine eigene Hochdruckpumpe mit deutlich geringe- 
rer Fdrderleitung (z. B. 5—20 l/min) zuzuordnen, was 
die kosten drastisch reduziert und die Regelung verein- 
facht, und darfiber hinaus eine gemeinsame Druckmit- 40 
telquelie fUr alle Ringkolbensysteme zur VerfQgung zu 
steilen, wobel diese Druckmittelqueile in kurzer Zeit 
groBe Mengen an HydrauIikflOssigkeit (z. B. 250 l/min) 
bei niedrigem Druck (z. B. 20—40 bar) liefern kann. Im 
allgemeinen wird die Volumenieistung der Druckmittd- 45 
quelle fQr den Niederdruck mindestens das 5-Fache, 
vorzugsweise das 10- bis 20-Fache der Volumenieistung 
der Hochdruckversorgung fflr die Ringkolbensysteme 
betragen. Als Niederdruckquelle eignet sich eine ent- 
sprechend groBvolumige Niederdruckpumpe, die m6g- 50 
lichst noch mit einem hydrauiischen Druckspeicher fur 
den Spitzenbedarf kombiniert ist In vielen Fallen ist es 
auch m6glich, auf eine Hochdruckversorgung fOr eines 
der Ringkolbensysteme zu verzichten, da einer der Un- 
terstempel haufig allein schon durch das Niederdrucksy- 55 
stem mit einer ausreichenden PreBkraft vcrsorgt wer- 
den kann. 

Dem in der Erfindung vorgenommenen Verzicht auf 
die Verwendung von Hochdruckhydraulikpumpen mit 
hoher FOrderleistung zur Versorgung der Ringkolben- eo 
systeme liegt die Erkenntnis zugrunde, daB innerhalb 
eines PreBzyklus die Anforderungen hoher Volumenlei- 
stungen und hoher Drficke praktisch nicht gleichzeitig 
auftreten: Wahrend der Phasen. in denen die Unter- 
stempel mit relativ hoher Geschwindigkeit verfahren 65 
werden sollen, d. h. in der Anfangsphase des Verdich- 
tungsvorgangs (Pulvertransfer innerhalb des Formhohl- 
raums der Matrize), beim Ausformen des PreBkOrpers 
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und insbesondere beim Anfahren der jeweiligen Filll- 
stellung sind die von den Unterstempehi aufzubringen- 
den Krafte relativ gering, so daB ein niedriger Hydrau- 
likdruck ausreichend ist; Dagegen werden in der 
Endphase des PreBvorgangs, d. h. in der Phase, in der die 
eigendiche Verdichtungsarbeit geleistet werden muB, 
und in der PreBendstellung nur sehr kleine Hydraulik- 
fliissigkeitsmengen allerdings bei hohem Druck ben6- 
tigt Die Erfindung nutzt diesen Umstand konsequent 
aus und erreicht dadurch, daB der Bauaufwand fOr die 
Presse niedrig bleibt und der Energieaufwand beim Be- 
trieb kaum h6her ist als bei Einsatz einer Presse mit 
Werkzeugadaptor mit mechanischen Festanschiagen. 

Insbesondere aber erweitert sich der Anwendungsbe- 
reich der Presse wesentlich, da zum Ausformen der 
PreBk6rper wahlweise auf das Abzieh- und das Aus- 
stoBverfahren oder auf Kombinationen beider Verfah- 
ren zuruckgegriffen werden kann, so daB die Anforde- 
rungen auch kompliziertester Teile erfflllt werden k6n- 
nen. Einstellarbeiten fur irgendwelche Festanschlage 
entfallen vdllig, so dafl der Pressenbetrieb mit einer 
CNC-Steuerung ohne manuelle Einstellarbeiten voU- 
standig in digitaler Form erfolgen kann. Die fOr einen 
GNC-Betrieb ben6tigten elektronischen WegmeBsyste- 
me kdnnen leicht mit den Ringkolbensystemen gekop- 
pelt werden. Eine Sicherung der Ringkolbensysteme ge- 
gcn ein Verdrehen ist aufgrund der guten Zuganglich- 
keit ebenfalls auf einfache Weise mdglich. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand des in den 
Fig. 1 und 2 dargestellten AusfOhrungsbeispiels einer 
erfindungsgemaBen Presse mit drei bewegbaren Unter- 
stempeln naher beschrieben. Dabei sind in Fig. 1 in der 
rechten Bildhalfte zur Verdeutlichung einige in der lin- 
ken Bildhalfte dargestellten Einzelteile weggelassen 
bzw. entsprechend einer anderen Phase im PreBzyklus 
in einer anderen Hdhenlage wiedergegebea 

Auf einer mit dem in Fig. 1 nicht naher dargestellten 
Pressenrahmen fest verbundenen Aufnahmevorrich- 
tung 15 ist ein Grundkdrper 1 austauschbar abgestiitzt 
Der Grundkdrper 1 ist aus drei Etagen la, b. c aufge- 
baut Diese bestehen jeweils aus massiven plattenfdrmi- 
gen Kdrpem, die durch Abstandskldtze im Abstand 
voneinander angeordnet sind und sich aufeinander ab- 
stQtzen. Die Etagen la, b, c des Grundkdrpers 1 werden 
durch mindestens zwei Saulen 10 in entsprechenden 
Gleit- oder Walzffihrungen durchquert die eine Matri- 
zenhalteplatte9 und eine untere KupplungsplaUe 11 zu 
einem Rahmen verbinden. Die Matrizenhalteplatte 9 ist 
mit einer Matrize 14, die den herzustellenden PreBkOr- 
per 8 peripher umgibt, bestfickt Die untere Kupplungs- 
platte 11 ist an den vorzugsweise hydraulisch betitigba- 
ren Unterbaren 16 der Presse angekoppelt, so daB die- 
ser die Matrizenhalteplatte 8 nach oben und unten ver- 
fahren kann. An der Oberseite der Matrizenhalteplatte 
8 ist ein weiteres Paar von Saulen 13 angeordnet, an 
dem entlang eine obere Kupplungsplatte 12 gleitend 
gefuhrt ist Die Kupplungsplatte 12 dient zur Ankopp- 
lung an den Oberbaren der Presse und zur Aufnahme 
eines oder mehrerer Oberstempel zur Verdichtung des 
PreBkdrpers a In jeder der drei Etagen la, b. c ist je- 
weils eines von drei hydrauiischen Ringkolbensystemen 
2, 3, 4 angeordnet Die Kolbenstangen der drei Ringkol- 
bensysteme 2, 3. 4 sind hohl ausgefflhrt und koaxial zu- 
emander ausgerichtet Die AuBen- und Innendurchmes- 
ser der Kolbenstangen und der auf diese aufgesetzten 
hOlsenfarmigen Kolbenstangenveriangerungen 18, 18, 
20, die sehr dickwandig und daher sehr steif ausgeftlhrt 
sind, sind in der Weise aufeinander abgestimmt, daB die 
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Kolbenstangen bzw, deren Verlangerungen 18, 18, 20 wird die Leitung 28, wahrend das VentU 26 sich in der 

gleitend ineinander geffihrt sind Durch die zwischen rechten Schaltstellung befindet, vom Niederdruckver- 

den Etagen la, b, c geschaffenen AbstSnde sind die in sorgungssystem abgekoppelt und an ein Hochdnickyer- 

Flg. 1 nicht dargestellten HydraulikanschlQsse fur die sorgungssystem angeschlossen. Dieses ist in Form einer 
Ringkolbensysteme2,3,4unddieebenfallsnichtdarge- 5 Hochdruckpumpe 30 (z.B. 315 bar) vorgesehen, die 

stellten elektronischen MeBsysteme fOr deren Positio- durch ein (Jberdruckventil 31 abgesichert ist Die Hoch- 

nierung leicht anbringbar, z. B. durch mechanische An- druckpumpe 30 fdrdert in eine Leitung 34, in die ein 

kuppiung von Wegaufnehmern an den jeweils nach un- RUckschlagventil 32 eingebaut ist und die zu emem 

ten aus dem jeweiligen Zylinderraum herausgefOhrten 3/2-Wegeventil 28 fQhrt In der rechten Schaltstellung 
Teil der Kolbenstangen. Durch die Verwendung dick- 10 des Ventils 28 ist die Leitung 34 mit der Leitung 35 

wandiger Verlangerungen 18, 18, 20 der Kolbenstangen verbunden, die unmittelbar hinter einem RUckschlag- 

der Ringkolbensysteme 2,3, 4 ist es mdgiich, die effekti- ventil 25 an die Leitung 24 anschlieBt Aufgrund des 

ven Baulangen der vergleichsweise dUnnwandigen und hdheren Dnicks in Leitung 35 wird durch das RQck- 

somit leichter stauchbaren PreBstempel 5, 6. 7 sehr kurz schlagventil 25 die Abkopplung des Niederdruckvcrsor- 
auszufiihren. Die PreBstempel 5, 6, 7 sind auf die VerULn- 15 gungssystems bewirkt Befindet sich das Ventil 28 in der 

gerungen 18, 18, 20 aufgesetzt, konnten aber selbstver- dargestellten Weise in seiner linken Schaltposition, ist 

stfindlich auch unmittelbar mit den Stimfiachen der Kol- die Leitung 34 mit einer Leitung 36 verbunden, die un- 

benstangen verbunden sein. Zur Schaffung einer Axial- mittelbar in die Leitung 23 einmOndet, so daB eine Ver- 

bohrung im PreBk6rper 8 ist in an sich bekannter Weise bindung von der Hochdruckpumpe 30 zum Druckspei- 
ein Mittelstift 17 vorgesehen, der hydraulisch von der 20 cher 21 des Niederdruckversorgungssystems besteht 

unteren Kupplungsplatte 11 oder vom UnterbSr 16 aus Auf diese Weise ist es mSglich, die Hochdruckpumpe 30 

verfahrbar ist Die wu-ksamen Kolbenflachen der Ring- zeitweilig zusatzlich zur Niederdruckpumpc zur BcfQl- 

kolbensysteme2,3,4,dieimVergleichzueinerBauwei- lung des Druckspeichers 21 einzusetzen. Unter be- 

se entsprechend der DE 31 42 126 C2 erheblich grdBer sUmmten Bedingungen (PreBzyklus, Mengenleistung 

sind,unddieH5hedesindenzugehdrigenZylinderrau- 25 der Hochdruckpumpe) kdnnte sogar auf den Einsatz 

menangewendetenHydraulikdruckssindsoaufdiema- einer Niederdruckpumpe vfillig verzichtet werden, 

ximal von den Oberstempein aufgebrachten Verdich- wenn die BefQlIung des Druckspeichers 21 allein von der 

tungskrafte ^gestinunt, daB die bewegten Unterstem- Hochdruckpumpe 30 in akzeptabler Zeit gewfthrleistet 

pel 5. 6. 7 sicher in ihrer PreBendstellung gehaiten wer- werden kana 

den kdnnen (Positionsregelung durch die CNC-Maschi- 30 Die beiden Ringkolbensysteme 3 und 4 sind Qber die 

nensteuerung), ohne daB es hierzu irgendwelcher Fest- Leitung 33, die von der Leitung 23 abzweigt, in entspre- 

anschlage bedarf. Zum Ausformen des in Fig. 1 darge- chender Weise an das Niederdruckversorgungssystem 

stellten PreSkttrpers 8 kann nach Abziehen der Matrize angeschlossen (nicht im einzelnen dargestellt). Im Re- 

auf das Niveau des auBeren PreBstempels 5, dessen gelfallistfttr jedesder beiden Ringkolbensystem3,4ein 

PreBfiache am niedrigsten liegt, wahlweise der mittlere 35 gesondertes Hochdruckversorgungssystem (nicht dar- 

PreBstempel 6 auf das Niveau des SuBeren PreBstem- gestellt) vorgesehen, das wie im Falle des Ringkolbensy- 

pels 5 abgezogen werden oder kdnnen zum AusstoBen stems 2 ausgebildet sein kann. Wie vorstehend bereits 

der auBere und der innere Unterstempel 5, 7 synchron erwahnt, kdnnte es im Einzelfall auch vorteilhaft sein, 

bis auf das Niveau des mittleren Oberstempels 6 hoch- zwei Ringkolbensystemen em gemeinsames Hoch- 

gefahren werden. Der Mittelstift 17 kann beispielsweise 40 druckversorgungssystem zuzuordnen; dies hangt vom 

gemeinsam mit der Matrize abgezogen werden. Weite- zeitlichen Mengenbedarfan HochdruckhydraulikflOssig- 

re Verfahrensvarianten sind durch Kombmation von keitab. 
Verfahrensschritten des Abzieh- und des AusstoBver- 

fahrens ohne weiteres denkbar. Zusatzlich zu den in der Beispiel 
Fig. 1 dargestellten drei bewegbaren Unterstempeln 45 

kdnnte noch ein fester Unterstempel vorgesehen wer- Bei einer 250 t-Presse mit einem Werkzeugadaptor 

den, der unmittelbar auf der obersten Etage Ic abge- mit drei bewegten Unterstempeln ist bei Einsatz von 

stOtzt wfirde. Dadurch ergtbe sich fOr diesen Unter- Festanschltgen (Bauweise z. B. entsprechend D£ 

stempel eine sehr vorteilhafte fiufierst kurze BauUUige. 31 42 126 E2) fOr die Druckmittelversofgung ebie 

In der BauausfOhrung gemSB DE 31 42 126 C2 fftilt da- 50 Druckmittelpumpe von 120 bar Betriebsdruck bei einer 

gegen ein fester Unterstempel zwangsiaufig extrem Fdrderleistung von 711/min im allgememen ausrei- 

lang aus, da er auf der Grundplatte abgestOtzt und durch chend, urn einen Fressenbetrieb mit kurzen Zykluszei- 

samtliche Stempeltragerplatten hindurchgeftthrt wer- ten zu ermdglichen, wenn zus&tzlich ein hydraulischer 

denmuB. Druckspeicher zur Abdeckung des mengenmaBlgen 

lnFig.2istdasHydraulikschemafQrdieDruckmittel- 55 Spitzenbedarfs an Hydraulikfltissigkeit zur VerfOgung 

versorgung der Ringkolbensysteme 2, 3, 4 dargestellt, steht Um emen enUprechenden Werkzeugadaptor in 

wobei exemplarisch die Schaltung fUr das innere, am der erfmdungsgemaBen Ausffihrung mit Ringkolbensy- 

tiefsten angeordnete Ringkolbensystem 2 naher ausge- stemen ohne Festanschiage mit gleichen Zykluszeiten 

fiihrt ist. Es ist ein Niederdruckversorgungssystem (z. B. betreiben zu kdnnen, mUBte eine Druckmittelversor- 

40 bar) in Form eines hydraulischen Druckspeichers 21 eo gung von z. B. 315 bar Betriebsdruck zur VerfOgung ste- 

vorgesehen, der durch ein Oberdruckventil 22 abgesi- hen, die durch eine Hochdruckpumpe mit emer Fdrder- 

chert ist Die Niederdruckpumpe zur Befullung des leistung von 250 1/min in Verbindung mit einem zusatzli- 

Druckspeichers 21 ist nicht dargestellt Durch die Lei- chen hydraulischen Druckspeicher fOr den Spitzenbe- 

tungen 23, 24 und 27 bzw. 28 kann HydraulikflQssigkeit darf darstellbar ware. In Weiterbildung der Erfmdung 

aus dem Druckspeicher 21 geregelt durch ein Servoven- es kdnnte diese Druckmittelversorgung aber mit deutlich 

til 26 wahlweise in den oberen oder unteren Zylinder- verringertem Bauaufwandohne weiteres auch von emer 

raum des Ringkolbensystems 2 gef6rdert werden. So- Hydraulikpumpe von iediglidi 40 bar Betriebsdruck 

bald im PreBzyklus ein h5herer Druck erforderlich wird. und einer Fdrderleistung von 250 1/mm und einem by- 
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draulischen Druckspeicher fOr den Spitzenbedarf reaii- 
siert werden, wenn zus^tzlich drei Hochdruckpumpen 
von 315 bar mit einer Fdrderleistung von jeweils nur 
15 1/min zur Verfiigung stehen. In den meisten Fallen 
reicht sogar der Einsatz von lediglich zwei kleinen 5 
Hochdruckpumpen aus, da in der Regel einer der Unter- 
stempel noch mit der Niederdruckpumpe von 40 bar in 
der PreBendstellung sicher in Position gehalten werden 
kann. Diese Mdgliciikeit zur Reduzierung des Anlage- 
naufwandes in der Hydraulik fOhrt auch zu entsprechen- 10 
den Verminderungen an Energieaufwand beim Betrieb, 
so daB dieser nur unwesentlich hdlier liegt als bei einer 
Bauweise mit Festanschlfigen filrdie PreBendstellung. 

Patentanspruche 15 

1. Presse zur Herstellung von gestuften maBhalti- 
gen PreBkdrpem (8) aus pulverfdnnigem Material, 

• insbesondere aus Metallpulver, mit einem unteren 
(16) und einem oberen Pressenbaren, nit einem in 20 
der Presse fest abgestutzten Grundkdrper (1), in 
weichem Ubereinander mindestens zwei koaxial an- 
geordnete hydraulische Ringkolbensysteme ange- 
ordnet sind, deren Koibenstangen oder Kolben- 
stangenverlangerungen gleitend ineinander ge- 25 
fiihrt und mit jeweils einem Unterstempel bestUck- 
bar sind, mit einer Matrizenhalteplatte (8), die mit 
einer an den unteren Pressenb^ren (16) anschlieB- 
baren unteren Kupplungsplatte (11) durch Saulen 
(10), die den Grundkorper (1) durchqueren, zu ei- 30 
nem Rahmen verbunden ist, und mit einer an den 
oberen Pressenbflren anschlieBbaren oberen 
Kupplungsplatte (12), die Cber weitcre SSulen (13) 
in der Matrizenhalteplatte (8) gefuhrt und mit ei- 
nem Oder mehreren Oberstempeln bestuckbar ist, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkdrper 
(1) aus einer Mehrzahl im Abstand Qbereinander 
und Starr zueinander angeordneter Etagen (la, b, c) 
gebildet ist, wobei jede Etage (la, b, c) mindestens 
eines der koaxial en hydraulischen Ruigkolbensy- 40 
steme(2,3,4)entha]t 

2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens drei Etagen (la, b, c) vorgese- 
hen sind, die jeweils genau eines von mindestens 
drei Ringkolbensystemen (2, 3, 4) enthalten. 45 

3. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi in mindestens einer Etage zwei von minde- 
stens drei Ringkolbensystemen koaxial zueinander 
angeordnet sind 

4. Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 50 
durch gekennzeichnet daB die Ringkolbensysteme 
(2, 3, 4) auf einen Betrieb mit Hochdruck von min- 
destens 200 bar, vorzugsweise von mindestens 
300 bar, ausgelegt sind 

5. Presse nach einem der AnsprUche 1 bis 4, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB jedem Ringkolbensy- 
stem (2, 3, 4) ein Hochdruckhydraulikpumpenag- 
gregat zugeordnet ist, dessen Volumenieistung 
deutlich geringer als die Volumenieistung der 
Hochdruckhydraulikaggregate fUr die hydraulisch so 
angetriebenen Pressenbfiren ist, insbesondere we- 
niger als das 0,1- bis 0,2-Fache dieser Volumeniei- 
stung trSgt, und daB die Ringkolbensysteme (2, 3, 4) 
mit einem gemeinsamen Niederdruckversorgungs- 
system, insbesondere mit einem hydraulischen es 
Druckspeicher verbindbar sind, wobei dieses Nie- 
derdruckversorgungssystem Hydraulikflflssigkeit 
mit einem Druck liefert, der insbesondere nur bis zu 
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40 bar betrSgt, wobei die Volumenieistung minde- 
stens das 5-Fache, vorzugsweise das 10- bis 20-Fa- 
che der Volumenieistung der Hochdruckhydraulik- 
pumpenaggregate fOr die Ringkolbensysteme (2, 3. 
4)betragt. 

6. Presse nach einem der Ansprflche i bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB jedem Ringkolbensy- 
stem (2, 3, 4) ein elektronisches WegmeBsystem zu- 
geordnet ist und die PreBendstellungen der PreB- 
stempel (5, 6, 7) von der elektronischen Steuerung 
der Presse allein durch Wegpositionierung ohne 
mechanische Anschl&ge angefahren und gehalten 
werden. 
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